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Pruf ungsantrag gem. 5 44 PatG ist gestellt 

@ Verfahren und Vorrichtung zum automatischen Verstellen eines Drehwerkzeuges mit Schneidentrager 

Die Erf indung bezieht sich auf ein Verfahren und Vorrich- 
' tungen zum automatischen Verstellen eines Drehwerkzeu- 
ges mit Schneidentrager an der Arbeitsspindel einer Bear- 
beitungsmaschine. bei welcher ein der Aufnahme eines zu 
bearbeitenden Werkstucks dienender Maschinenttsch und 
die Arbeitsspindel in einem ersten numerisch gesteuerten 
Freiheitsgrad in Richtung der Drehachse der Arbeitsspindel 
relativ zueinander translatorisch verstellbar sind, und die 
Arbeitsspindel in einem zweiten, ebenfalls numerisch ge- 
steuerten Freiheitsgrad urn ihre Drehschse rotatorisch orien- 
tierbar ist. Hierbei wird einer dieser Freiheitsgrade zum L6- 
sen und Klemmen des Schneidentragers am Werkzeugkor- 
per des Drehwerkzeuges und der jeweils andere Freiheits- 
grad zum Verstellen des Schneidentragers am Werkzeug- 
i-« korperausgenutzt. 
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Patentanspriiche : 



^T^Verfahren zum automatischen Verstellen eines 

Drehwerkzeuges mit Schneidentrager an der Arbeits- 
spindel einer Bearbeitungsmaschine, bei welcher 
ein der Aufnahme eines zu bearbeitenden Werk- 
stiicks dienender Maschinentisch und die Arbeits- 
spindel in einem ersten numerisch gesteuerten 
Freiheitsgrad in Richtung der Drehachse der 
Arbeitsspindel relativ zueinander translatorisch 
verstellbar sind, und die Arbeiltsspindel in einem 
zweiten, ebenfalls numerisch gelsteuerten Frei- 
heitsgrad urn ihre Drehachse rotator isch orientier- 
bar ist, 

dadurch gekennzejichnet, 
daB man einen dieser Freiheitsgrade zum Losen 
und Klemmen des Schneidentragers am Werkzeug- 
korper des Drehwerkzeuges und den jeweils anderen 
Freiheitsgrad zum Verstellen des Schneidentragers 
am Werkzeugkorper benutzt. 

2. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach 
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , daB zwischen 
Werkzeugkorper (9) und Schneidentrager (5) eine 
Verzahnung (13,15) vorgesehen ist, die durch eine 
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translatorische Relativbewegung von Arbeitsspindel 
(1) und Maschinentisch (7) auBer und in Eingriff 
bringbar ist, und daB der SchneidentrMger zum 
Zwecke seiner Radialverstellung durch eine rota- 
torische Bewegung der Arbeitsspindel urn einen 
exzentrisch am Werkzeugkorper angeordneten Dreh- 
zapfen (11) verdrehbar ist. 

3. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach 
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , daB der 
Schneidentrager (52) im Werkzeugkorper (9) radial 
verschieblich und durch eine Klemmeinrichtung (56 , 
57,58) losbar fixiert ist, die durch eine rota- 
torische Bewegung der Arbeitsspindel (1) betatig- 
bar ist, und da/3 der Schneidentrager durch eine 
uber eine SchrSgverzahnung (53,54) mit ihm in. 
Eingriff stehende Stange (55) bei trans la tor ischer 
Relativbewegung von Arbeitsspindel und Maschinen- 
tisch (7) radial verstellbar ist* 

4. Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi eine drehfeste Hilf seinrich- 
tung (21,71) vorgesehen ist, mit der ein Teil 
des Werkzeuges (4,51) drehschlussig verbindbar 
ist. 

5. vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Hilf seinrichtung (21,71) am Maschinen- 
tisch (7) befestigt ist. 

- 3 - 



3246994 



- 3 - 



A 45 37o m 
m - 192 

3o. November 1982 



6. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Hilf seinrichtung (21,71) an einem 
automatischen Werkzeugwechselapparat befestigt 
ist. 
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Anmelder: Emil Wohlhaupter & Co, 
HauptstraBe 1o 
7443 Frickenhausen 



Beschreibung: 

Verfahren und Vorrichtung zum automatischen 
Verstellen eines Drehwerkzeuges mit 
Schn e iden tr Sger 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren sum automatischen 
Verstellen eines Drehwerkzeuges mit Schneidentr&ger 
an der Arbeitsspindel einer Bearbeitungsmaschine, 
bei welcher ein der Aufnahme eines su bearbeitenden 
Werkstiicks dienender Maschinentisch und die Arbeits- 
spindel in einem ersten numerisch gesteuerten Frei- 
heitsgrad in Richtung der Drehachse der Arbeits- 
spindel relativ zueinander translatorisch verstell* 
bar sind, und die Arbeitsspindel in einem sv/eiten T 
ebenfalls numerisch gesteuerten Freiheitsgrad um 
ihre Drehachse rotator isch orientierbar ist* Peirneir 
bezieht sich die Erfindung auf vorrichtungen aur 
Durchfuhrung eines solehen Verfahrens. 

Es sind Drehwerkzeuge bekannt, beispielsweise Aus~ 
bohrwerkzeuge, die an der Arbeitsspindel eiftet 
Bearbeitungsmaschine befestigt werden und ein^n 
Schneidentrager enthalten, an dem seinerseits ein^ 
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an dem zu bearbeitenden, auf einem Maschinentisch 
gehaltenen Werkstuck angreifende Schneide, beispiels- 
weise sum Ausdrehen einer Bohrung, angeordnet ist. 
Da sich die Schneide iro Verlauf der Bearbeitung ab- 
nutzt, kann ein vorgegebener Durchmesser einer her- 
zustelienden Bohrung nicht gleichrnkfiig eingehalten 
werden, Es ist daher im Verlauf der Zeit eine Ver- 
stellung des SchneidentrSgers im Drehwerkzeug er- 
f order lich, urn dem VerschleiB der Schneide Rechnung 
zu tragen und um ein Werkstuck innerhalb enger 
Toleranzen bearbeiten zu konnen. 

Dariiber hinaus. ist es h&uf ig erf orderlich, beispiels- 
weise bei der Herstellung von Stuf enbohrungen , nach- 
einander den Schneidentr&ger in verschiedenen Posi- 
tionen einzustellen. 

Es ist Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren und Vor- 
richtungen anzugeben, mit deren Hilfe eine solche 
Verstellung des SchneidentrSgers im Werkzeugkorper 
des Drehwerkzeuges automatisch und prazise ausge- 
fQhrt werden kann. 

Die Aufgabe wird durch die Erfindung bei einem gat- 
tungsgemSBen Verfahren dadurch gelost, daB man einen 
der Freiheitsgrade der numerisch gesteuerten Bear- 
beitungsmaschine zum Losen und Klemmen des Schne.iden- 
tr&gers am Werkzeugkorper des Drehwerkzeuges und 
den jeweils anderen Freiheitsgrad zum Verstellen 
des SchneidentrSgers am WerkzeugkSrper benutzt. 
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Erf indungsgemSBe Vorrichtungen 2ur Durchfuhrung eines 
solchen Verfahrens sind Gegenstand der Unteranspriiche 
2 bis 6. 

Die nachstehende. Beschreibung bevorzugter Ausf uhrungs- 
formen der Erf indung dient* iro Zusammenhang mit bei- 
liegender Zeichnung der weiteren Erlauterung. Es 
zeigen: 

Fig. 1 eine Axialschnittansicht eines in 

die Arbeitsspindel einer Bearbeitungs- 
maschine eingespannten Drehwerkzeuges 
mit Hilf seinrichtung zum Verstellen 
eines Schneidentr&gers im Drehwerkzeug; 

Fig. 2 das Drehwerkzeug aus Fig. 1 in einer 

gegenQber Fig. 1 urn 9o° verdrehten 
Axialschnittansicht mit der Hilfsein- 
richtung in einer anderen Betriebs- 
position; 

Fig. 3 eine Draufsicht der Hilf svorrichtung; 

Fig. 4 eine Ansicht von unten des Dr.ehwerk- 

zeuges mit den die Ansichten gemafl 
Fig. 1 und 2 bestimmenden Schnitt- 
linien 1-1 bzw. 2-2 und 

Fig. 5 Ansichten einer anderen Ausf iihrungs- 

bis 8 form der Erf indung. 
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Eine (im einzelnen nicht dargestellte) an sich be- 
kannte Bearbeitungsmaschine weist eine Arbeitsspindel 
1 auf, die durch einen Antriebsmotor urn eine Dreh- 
achse 2 in Drehung versetzbar ist. In die Arbeits- 
spindel 1 ist in herkommlicher Weise mittels eines 
Konus 3 ein Drehwerkzeug 4 drehfest einsetzbar. Bei 
dem dargestellten Ausf uhrungsbeispiel ist das Dreh- 
werkzeug ein Ausbohrwerkzeug, An dem der Arbeits- 
spindel 1 abgekehrten Ende des Drehwerkzeuges 4 ist 
ein Schneidentr&ger 5 befestigt, der eine am zu be- 
arbeitenden (nicht dargestellten) Werkstuck angreifen- 
de Schneide 6 trSgt. Das Werkstuck wird an einem auf 
der Zeichnung lediglich schematisch angedeuteten 
Maschinentisch 7 befestigt. Die Oberflache des 
Maschinentisches ist mit dem Bezugszeichen 8 be- 
zeichnet. Maschinentisch 7 und Arbeitsspindel 1 sind 
relativ zueinander in Richtung der Drehachse 2 trans- 
latorisch verstellbar r was entweder dadurch reali- 
siert sein kann f da6 die Arbeitsspindel in Richtung 
der Drehachse 2 relativ zum Maschinentisch verstell- 
bar ist, Oder dadurch, dafc der das Werkstuck tragen- 
de Maschinentisch 7 relativ zur insoweit ortsf esten 
Arbeitsspindel 1 translatorisch hin- und herbewegt 
werden kann. Bei der dargestellten Ausf uhrungsf orm 
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1st angenommen, da0 der Maschinentisch 7 relativ zur 
Arbeitsspindel 1 angehoben und abgesenkt werden kann # 
Bei rotierendem Drehwerkzeug 4 und Relativverschie- 
bung von Drehwerkzeug und Arbeitstisch kann mit Hilfe 
der am SchneidentrSger 5 befestigten Schneide 6 eine 
Bohrung prSzise ausgebohrt werden.. 

Die Relatiwerstellung zwischen dem in die Arbeits- 
spindel 1 eingespannten Drehwerkzeug 4 einerseits 
und dem das zu bearbeitende Werkstiick tragendbn 
Maschinentisch 7 andererseits ist in an sich be- 
kannter Weise numerisch gesteuert. AuBer diesem 
ersten, numerisch gesteuerten, translator ischen 
Freiheitsgrad weist die dargestellte Anordnung noch 
einen zweiten, ebenfalls numerisch gesteuerten Frei- 
heitsgrad auf , mit dessen Hilfe die Arbeitsspindel 1 
und damit das Drehwerkzeug 4 urn die Drehachse 2 
rotatorisch in bestimmter Winkelstellung einstellbar 
ist Oder eine bestimmte Anzahl von dmdrehungen der 
Arbeitsspindel 1 urn die Drehachse 2 ausgefiihrt werden 
konnen. Derartige Bearbeitungsmaschinen mit zwei. 
solchen numerisch gesteuerten Freiheitsgraden sind 
an s ich bekannt . 

Um die den Durchmesser der herzustellenden Bohrung 
bestimmende Schneide radial genau einstellen zu 
konnen, um so insbesondere auch einer Abnutzung der 
Schneide 6 wShrend des Bearbeitungsvorganges Rech- 
nung zu tragen, werden erf indungsgemSB die beiden 
erwahnten, numerisch gesteuerten Freiheitsgirade der 
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Bearbeitungsmaschine ausgenutzt. Hierdurch kann die 
Radial vers tellung des SchneidentrSgers und der von 
ihm getragenen Schneide 6 automatisch erfolgen. Hier- 
zu sind folgende Vorkehrungen getroffen: 

Das Drehwerkzeug 4 besteht im wesentlichen aus zwei 
Teilen, namlich dem eigentlichen Werkzeugkorper 9,. 
der einstttckig mit dem Konus 3 verbunden ist. Der 
WerkzeugkSrper 9 lSuft in einem frei abstehenden 
Drehzapfen 11 aus, der jedoch gegenuber der Dreh- 
achse 2 des Werkzeuges exzentrisch am WerkzeugkSrper 
9 angeordnet ist. Die Achse des Drehzapf ens 1 1 ist 
in Fig. 1 mit 12 bezeichnet. Ihre exzentrische Lage 
gegentiber der Drehachse 2 ist aus Fig. 1 ersichtlich. 
Ebenfalls exzentrisch zur Drehachse 2, jedoch ko- 
axial mit dem Drehzapfen 1 1 , ist am Werkzeugkorper 9 
ein kreisrunder Zahnkranz 13 angeordnet, der gegen- 
iiber dem WerkfceugkSrper 9 ringformig vorsteht.. Auf 
dem Drehzapfen 11 ist eine Hulse 14 drehbar und in 
Richtung der Achse 12 gleitverschieblich. In dieser 
Httlse 14 ist der SchneidentrSger 5 starr befestigt. 
Die Hulse 14 weist an ihrer dem SchneidentrSger 5 
abgekehrten Seite einen Inn en zahnkranz 15 auf, der 
normalerweise mit dem Zahnkranz 13 am WerkzeugkSrper 
9 in Eingriff ist und somit eine drehschliissige Ver- 
bindung zwischen Hiilse 14 und Werkzeugkorper 9 her- 
stellt. Die Hulse 14 bildet den zweiten Teil des 
Dr eh werkzeuges 4 . 
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Wie aus Fig. 2 ersichtlich, kann durch axiale Ver- 
schiebung der Hulse 14 relativ zum Werkzeugk5rper 9 
die von den Zahnkr&nzen 13, 15 gebildete Verzahnung • 
auBer Eingriff gebracht werden, so dafi nun die Hulse 
14 auf dem exzentrischen Drehzapfen 11 relativ zum 
WerkzeugkSrper 9 verdrehbar ist. Da diese Verdrehung 
um die zur Achse 2 exfcentrische Achse 12 erfolgt, 
SLndert sich hierdurch der radiale Abstand der 
Schheide 6 von der Drehachse 2. Der durch die be- 
schriebene Exzentrizitat erzielbare Verstellweg ist 
in Fig. 1 durch die Pfeile X angedeutet. 

Wie weiterhin aus der Zeichnung hervorgeht, ist 
zwischen dem WerkzeugkSrper 9 und der Hiilse 14 eine 
Feder 16 r beispielsweise in Gestalt einer Teller- 
feder, angeordnet r welche die Hulse 14 in die in 
Fig, 1 dargestellte Position vorspannt. In dieser 
Position liegt eine innere r konische RingflSche 17 
der Hiilse 14 mit PreBdruck an einem Konus 18 an r der 
starr mit dem Drehzapfen 11 verbunden ist. Hierdurch 
ist die Schneide 6 in ihrer gew^hlten Stellung f est- 
geklemmt. 

Zur automatischen Verstellung des SchneidentrMgers 5 
ist seitlich am Maschinentisch 7 und von diesem 
frei abstehend eine Hilf seinrichtung 21 angeschraubt. 
Durch die ubliche Verstellbarkeit der Arbeitsspindel 
1 Oder des Maschinentisches 7 in einer zur Tisch- 
oberfiache 8 parallelen Ebene kann das Drehwerkzeug 4 
in eine Position genau oberhalb der Hilf seinrich- 
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tung 21 gebracht werden, wie dies auf der Zeichnung 
dargestellt ist. Die Hilf seinrichtung 21 besteht 
aus einem Starr mit dem Maschinentisch 7 verbundenen 
Sockel 22, auf dem ein Klauen trHger 23 verschieblich 
ist. Der KlauentrSger weist zwei zum Drehwerkzeug 4 
hin abstehende Klauen 24, 25 auf. An seiner den 
Klauen 24, 25 gegenuberliegenden Seite steht vom 
KlauentrSger 23 eine Rippe 26 ab, die in eine Nut 27 
entsprechenden Querschnittes am Sockel 22 eingreift. 
Hierdurch ist der KlauentrSLger 23 auf dem Sockel 22 
in Richtung der Nut 27 gleitverschieblich. Der 
KlauentrSger weist eine durchgehende, abgestufte 
Ausnehmung 28 von gem£B Fig. 3 lSnglicher Gestalt 
auf. In den Sockel 22 ist eine Schraube 29 einge- 
dreht, die mit ihrem Kopf auf der Stufe in der Aus- 
nehmung 28 aufliegt. Hierdurch ist die Relatiwer- 
schiebung zwischen Klauentrager 23 und Sockel 22 
begrenzt. 

An der Hiilse 14 sind (vgl. Fig. 2 und 4) zwei Nuten 
31, 32 vorgesehen, in welche die Klauen 24 bzw. 25 
eintreten konnen, wenn die Hilf seinrichtung 21 an 
das Drehwerkzeug 4 herangefiihrt ist und eine ent- 
sprechende Winkelstellung einnimmt. Die Klauen 24, 
25 und die sie aufnehmenden Nuten 31, 32 sind so 
dimensioniert, 'daB die Hiilse 14 durch die Klauen 24, 
25 drehfest gehalten ist. Wie aus Fig. 2 ersichtlich, 
nehmen die Klauen 24, 25 nicht die gesamte Lange 
der Nuten 31, 32 ein, so daB insoweit eine gewisse 
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Relativverschiebung zwischen Hiilse 14 und Klaueft- 
trSger 23 mbglich ist. 

Wenn die Klauen 24 , 25 durch eine entsprechende 
Heranfiihrung der Hilf seinrichtung 21 an das Dreh- 
werkzeug 4 in die Nuten 31, 32 eingetreten sind und 
die Hilf seinrichtung 21 und das Drehwerkzeug 4 
weiter in Richtung der Drehachse 2 aufeinander zube- 
wegt werden, gelangt die der Hilf seinrichtung 21 
gegenuberliegende Stirnseite der Hiilse 14 zur An- 
lage auf dem KlauentrSger 23. Bei weitereir axialer 
Relativverschiebung von Hilf seinrichtung 21 und 
Drehwerkzeug 4 gelangen schlieBlich die beiden 
ZahnkrSnze 13, 15 auBer Eingriff , wie dies in Fig. 1 
dargestellt ist. Da in dieser Position die Klauen 
24, 25 nach wie vor in die Nuten 31, 32 eingreifen, 
ist die Hiilse 14 drehfest gehalten, es kann jedbch 
nunmehr der WerkzeugkSrper 9 relativ zur Hiilse 14 
gedreht werden. Da die drehfest gehaltene Hiilse 14 
auf dem zur Drehachse 2 des Werkzeugkorpers 9 ex- 
zentrischen Drehzapfen 11 sitzt, muB sich die Hiilse 
zwangslMufig mit Bezug auf die Drehachse 2 ver- 
schieben. Eine solche Verschiebung ist m5glich, da 
einerseits die Klauen 24, 25 mit lSngsweisem Spiel 
in die Nuten 31, 32 eingreifen und andererseits der 
Klauentrfiger 23 in der Nut 27 gleitverschieblich 
ist. Die so sich ergebende Radialverstellung der 
Hiilse 14 relativ zum Werkzeugkorper 9 resultiert 
letzten Endes dann in der gewiinschten, neuen 
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Radialeinstellung des SchneidentrSger 5, der mit 
der Hulse 14 starr verbunden ist. 

Wenn die gewiinschte, neue Radialstellung des Schneiden- 
tragers und der an ihm befestigten Schneide 6 er- 
reicht 1st, werden Hilf svorrichtung 21 und Drehwerk- 
zeug 4 voneinander wegbewegt. Hierdurch gelangen 
zunSchst unter Wirkung der Feder 16 die beiden Zahn- 
krMnze 13, 15 wiederum in gegenseitigen Eingriff, 
die konische RingflMche 17 wird gegen den Konus 18 
gepreSt und schliefilich treten die Klauen 24, 25 aus 
den Nuten 31, 32 aus, wodurch die in Fig. 1 darge- 
stellte Position von Hilf seinrichtung 21 und Dreh- 
werkzeug 4 erreicht ist. Der Bearbeitungsvorgang 
kann nun mit neu eingestelltem SchneidentrSger be- 
gonnen Oder fortgesetzt werden. 

Bei der dargestellten und beschriebenen Ausfiihrungs- 
form der Erfindung ist die Hilf seinrichtung 21 am 
Maschinentisch ortsfest gelagert. Diese ortsfeste 
Lagerung der Hilf seinrichtung 21 kann jedoch auch 
an anderer Stelle der Bearbeitungsmaschine erfolgen, 
wenn nur gewMhrleistet ist, daB die das Drehwerkzeug 
4 tragende Arbeitsspindel 1 genau oberhalb der Hilfs- 
einrichtung 21 positioniert werden kann. 

Es ist bekannt r an Bearbeitungsmaschinen der hier 
in Rede stehenden Art das Drehwerkzeug 4 automatisch 
auszuwechseln. Hierzu dienen automatische Werkzeug- 
wechselapparate ebenfalls an sich bekannter Art, 
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beispielsweise in Gestalt einer Greif erzange. Das 
Drehwerkzeug 4 weist zu diesem Zweck eine Ringnut "41 
auf , in welche die automatisch herangefiihrte Greif er- 
zange eingreift und das Werkzeug festhalt. Durch 
eine entsprechende, ebenfalls numerisch gesteuerte 
Bewegung wird anschlieBend das Werkzeug 4 von der 
Greiferzange aus der Arbeitsspindel 1 herausgenomnien 
und abtransportiert und beispielsweise in einem 
Magazin abgelegt. AnschlieBend kann die Greif erzange 
aus dem Magazin ein neues Drehwerkzeug entnehmen 
und durch eine entsprechende Bewegung wieder in die 
Arbeitsspindel 1 einsetzen. 

Bei einer abgewandelten Ausf uhrungsform der Erf indung 
ist die beschriebene Hilf seinrichtung 21 am Werkzeug- 
wechselapparat , also beispielsweise an einer Greif er- 
zange , angeordnet und kann von diesem Apparat so 
positioniert werden, daB die Hulse 14 in Eingriff 
mit den Klauen 24, 25 gelangt, wie dies in Fig. 2 
dargestellt ist. Nach vollzogener Radialver.stellung . 
des SchneidentrSgers 5 wird die Hilf seinrichtung 21 
von dem Werkzeugwechselapparat wieder weggefiihrt. 

Bei der bisher beschriebenen Ausf iihrungsform der 
Erfindung wird der translatorische Freiheitsgrad 
der Bearbeitungsmaschine zum Losen und Klemmen des 
an der Hulse 14 befestigten Schneidentr^gers 5 aus- 
genutzt, wShrend der rotator ische Freiheitsgrad 
dazu dient, die eigentliche Radialverstellung des 
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SchneidentrBgers 5 vorzunehmen. Auf den Figuren 5 
bis 8 ist eine andere Ausf Uhrungsform gemaS der 
Erfindung dargestellt , bei welcher die Verhaltnisse 
gerade umgekehrt liegen. Dort wird der rotatorisqhe 
Freiheitsgrad zum LSsen und Klemmen des Schneiden- 
trSgers am Werkzeugkorper ausgenutzt und der trans- 
latorische Freiheitsgrad zur Radialverstellung des 
Schneidentragers am Werkzeugkorper, 

Einander entsprechende Teil sind in Fig. 5 bis 8 
jeweils mit den gleichen Bezugszeichen wie in Fig. 
1 bis 4 versehen und werden im einzelnen nicht mehr 
beschrieben. 

Bei dem Drehwerkzeug 51 gem^B Fig. 5 bis 8 ist im 
WerkzeugkSrper 9 ein SchneidentrSger 52 radial ver- 
schieblich gefuhrt. Der Schneidentrager 52 weist 
eine an sich bekannte SchrSgverzahnung 53 auf, die 
„mit einer korrespondierenden Schragverzahnung 54 
an einer im Werkzeugkdrper 9 verschieblichen Stange 
55 vorgesehen ist. Wird die Stange 55 in Richtung 
der Drehachse 2 verschoberi, so wird wegen der Schrag- 
verzahnungen 53 , 54 der Schneidentrager 52 radial 
verstellt. 

Die Stange 55 ist mit ihrem dem Konus 3 abgekehrten f 
einen geringeren Durchmesser aufweisenden Ende 56 
in einem Spannf utter 57 gefuhrt, dessen konische 
AuBenseite an einem entsprechenden Innenkonus des 



- 16 - 



f : 3246994 

<- - * www* wm - V >• 

- 16 - 



A 45 37o m 
m - 192 

3o. November 1982 



Werkzeugkorpers 9 in an sich bekannter Weise an- 
liegt. Eine auf das freie Ende des Werkzeugkorpers 9 
aufgeschraubte. Spannmutter 58 weist ebenf alls eine 
konische Innenflache auf , die an einer weiteren 
KegelflSche des Spannfutters 57 angre.ift. Wird die 
Spannmutter 58 in Richtung zum Konus 3 hin auf den 
Werkzeugkorper 9 auf geschraubt , so wird das Spann- 
futter 57 in bekannter Weise zusammengeprefit und 
halt somit die Stange 55 unverruckbar im Werkzeug- 
korper 9 fest. Umgekehrt fuhrt ein Verdrehen der 
Spannmutter 58 in entgegengesetzter Richtung zu 
einem 8ffnen des Spannfutters 57, so dafi die Stange 
55 im WerkzeugkOrper 9 verschoben werden kann. 

Die Stange 55 ist durch eine im Werkzeugkorper 9 
angeordnete Feder 59, vorzugsweise eine Tellerfeder, 
in Richtung zu ihrem ver jungten Ende 56 hin vorge- 
spannt. An der Spannmutter 58 sind Nuten 61, 62 
vorgesehen, die den Nuten 3T, 32. in Fig. 2 ent- 
sprechen . 

Am Maschinentisch 7 ist eine Hilf seinrichtung 71 
ortsfest gehalten, mit welcher das Drehwerkzeug 4 
der Fig, 5 in der zuvor beschriebenen Weise aus- 
richtbar ist. Von der Hilf svor richtung 71 stehen 
zwei Klauen 63, 64 sowie ein zentraler Vorsprung 65 
ab. Wird das Drehwerkzeug 51 zur Hilf seinrichtung 71 
hin verschoben, so greifen die Klauen 63, 64 in die 
Nuten 61, 62 ein. Die aufeinander zu erfolgende 
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Bewegung von Drehwerkzeug 51 und Hilf seinrichtung 71 
wird so lange fortgesetzt, bis die untere Stirnseite 
des Stangenendes 56 auf dem Vorsprung 65 aufsitzt. 
Nunmehr wird bei unterbrochener translatorischer 
Bewegung von Drehwerkzeug 51 relativ zur Hilfsein- 
richtung 71 das Drehwerkzeug mit Hilfe der Arbeits- 
spindel 1 verdreht. Da die .Spannmutter 58 durch die 
Klauen 63/ 64 drehfest gehalten ist, wird bei ent- 
sprechendem Drehsinn die Spannmutter gelost, so daB. 
sich das Spannfutter 57 Sffnet. Da die Stange 55 
auf dem Vorsprung 65 aufsitzt, erfolgt zunachst 
keine Verschiebung der Stange 55 relativ zum Werk- 
zeugkorper 9 unter der Wirkung der Feder 59. Wird 
nunmehr jedoch das Drehwerkzeug 51 in Richtung 
seiner Drehachse 2 translatorisch verstellt, so 
ergibt sich wegen der von der Feder 59 belasteten, 
am Vorsprung 65 aufsitzenden Stange 55 eine Relative 
verschiebung zwischen diqser Stange und dem Werk- 
zeugkorper 9, der in der bereits erwahnten Weise 
wegen der Schragverzahnungen 53, 54 zu einer Radial- 
verstellung des SchneidentrSgers 52 fiihrt. Wenn die 
gewiinschte radiale Einstellung des Schneidentragers 
52 erreicht ist, wird die translator ische Verschie- 
bung des Werkzeugkorpers 9 in Richtung der Dreh- 
achse 2 unterbrochen und die Spannmutter 58 durch 
eine rotator ische Bewegung des Drehwerkzeugs 51 
wieder angezogen, wodurch die Stange 55 und damit 
der SchneidentrSger 52 wieder festgeklemmt ist. An- 
schlieBend kann durch eine erneute translatorische 
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Relativverschiebung das Werkzeug 51 wieder von der 
Hilf seinrichtung 71 abgeldst werden. 

Auch bei der Ausf uhrungsf orm gemSB Fig. 5 bis 8 
kann die Hilf seinrichtung 71 wiederum an anderer 
S telle, beispielsweise auch an einem automatischen 
Werkzeugwechselapparat, befestigt sein. 
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